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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft eine Presse zur Herstel- 
lung maBhaltiger, insbesondere gestufter PreBlinge 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 . 5 

Zur Herstellung von PreBltngen, wie Zahnrader, 
StoBdSmpfer, Kolben. Sychronteile fUr automati- 
sche Getriebe und dgl. aus Eisenpulver, Ferritpul- 
ver Oder keramischen oder Mhnlichen Pulvern, 
mOssen Pressen verwendet werden, mit denen 10 
hohe PreBkrSfte, teilweise bis zu 800 t und mehr 
erzielbar sind. 

Bei derartigen Pressen (DE-PS 31 42 126) ist 
der Einsatz eines adaptermSBigen Werkzeugge- 
stells bekannt, das nach dem Einbau in die Presse is 
mit einer Grundplatte fest gegenOber der Presse 
abgestUtzt ist. Der AnschluB an den unteren und 
obereren Pressebaren erfolgt einerseits Uber eine 
untere Kupplungsplatte, die Bestandteil eines ge- 
genOber der Grundplatte verschieblich gefUhrten 20 
Rahmenwerks des Werkzeuggesteils ist und ande- 
rerseits Uber ein oberes AnschluBstuck, welches 
gegenOber der Matrizenhalteplatte verschieblich 
gefUhrt ist, die mit der unteren Kupplungsplatte 
Uber Zugstangen zum Rahmenwerk starr verbun- 25 
den ist. Von der Grundplatte aus sind die Stempel- 
trager hydraulisch in die FUilstellung und in die 
PreBendstellung bewegbar, wobei die StempeltrS- 
ger in der PreBendstellung sich Uber FestanschlS- 
ge in Form von HGIsen gegenUber der Grundplatte 30 
abstUtzen, so daB die PreBkrafte Uber die Stempel- 
trager in die Grundplatte und von dort in die Pres- 
se abgefUhrt bzw. dort aufgenommen werden. Die 
Stempeltrager sind hierbei als StempeltrSgerplatten 
mit viereckigem GrundriB ausgebildet. Jeweils zwei 35 
diametral gegenUberiiegende Kolben/Zylinder-Ein- 
heiten bet&tigen eine der StempeltrSgerplatten, in 
denen die Werkzeugstempel aufgenommen sind. 
Da die Stempeltrggerplatten nicht starr mit dem 
Rahmenwerk verbunden sind, weisen sie an den 40 
Ecken vier Offnungen auf, die mit FUhrungshUlsen 
bestUckt sind und fUr die DurchfUhrung der Zugs- 
tangen bzw. die verschiebliche Lagerung der Auf- 
nahmeplatten gegenUber dem Rahmenwerk vorge- 
sehen sind. Bei diesem sich in der Praxis durchaus 45 
bewMhrten Werkzeuggestell bedarf es allerdings ei- 
ner sorgfSltigen Bestimmung der insgesamt vier 
FOhrungen fUr die Zugstangen einer jeden Aufnah- 
meplatte, was aufwendig ist, urn eine klemmfreie 
FUhrung der Aufnahmeplatten gegenUber dem 50 
Rahmenwerk zu gewShrleisten. Die zur KraftUber- 
tragung in der PreBendstellung verfQgbaren FIS- 
chen werden durch Uber den Kolben/Zylinder-Ein- 
heiten angeordneten FUhrungshUlsen bestimmt, die 
fUr die Einstellung der PreBendstellung mit einem 55 
Schraubgewinde versehen sind. In Anbetracht der 
in der PreBendstellung aufzunehmenden erhebli- 
chen PreBkrSfte erscheint diese Konstruktion ver- 



besserungswUrdig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Presse zur 
Herstellung maBhaltiger, insbesondere gestufter 
PreBlinge zu schaffen, die bei einfachem und ro- 
bustem Aufbau eine klemmfreie FUhrung der Stem- 
peltrager sowie eine gute KraftUbertragung in der 
PreBendstellung gewShrleistet. Ferner soil auch die 
Abmessung des Werkzeuggesteils. insbesondere in 
axialer Richtung verringert werden. Ferner ist ein 
kippsicherer Aufbau und eine verbesserte Aufnah- 
me von exzentrischen KrSften angestrebt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 
die im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 
enthaltenenen Merkmale gelost, wobei zweckmaBi- 
ge Weiterbildungen der Erfindung durch die in den 
UnteransprUchen enthaltenen Merkmale gekenn- 
zeichnet sind. 

Nach MaBgabe der Erfindung werden die 
Stempeltrager zur Aufnahme der Werkzeugstempel 
nicht mehr als am Rahmenwerk verschieblich ge- 
fUhrte Aufnahmeplatten verwirklicht, sondern als 
Topfe ausgebildet, die an zylindrischen FlSchen 
relativ zur Grundplatte gefUhrt sind.. Durch diese 
Bauweise ergeben sich erhebliche Vorteile gegen- 
Uber dem konventionellen Werkzeuggestell, weil 
die fOr die Verschiebung der Aufnahmeplatten rela- 
tiv zum Rahmenwerk erforderlichen vier Fuhrungen 
in den Ecken der Aufnahmeplatten entfallen, die 
exakt aufeinander abgestimmt sein mUssen. Bei 
der Ausbildung der Stempeltrager in Art von Top- 
fen entfallt die FUhrung an den Zugstangen zugun- 
sten einer FUhrung gegenUber der Grundplatte 
bzw. relativ zur Grundplatte Uber eine am Topf 
vorgesehene FUhrung, insbesondere Uber die zylin- 
drische AuBen- Oder InnenflSche des Topfes. Im 
Falle von drei StempeltrSgern und damit drei T8p- 
fen erfolgt zweckmSBigerweise die FUhrung zweier 
benachbarter T8pfe ISngs einer mit der Grundplat- 
te festen HUlse, wobei der dritte Topf beispielswei- 
se an der InnenflSche des radial mittleren Topfes 
gefUhrt sein kann. Insgesamt ergibt sich eine radia- 
le Ineinanderstaffelung der To'pfe, wodurch sich in 
axialer Richtung eine entsprechende Reduzierung 
der BaugroBe des Werkzeuggesteils ergibt. Infolge 
der Ineinanderstaffelung ergeben sich auch in ra- 
dialer Richtung entsprechende FreirSume, zumal 
die To'pfe nicht mehr gegenUber den Zugstangen 
gefUhrt sein mUssen, wie es bei den herkdmmli- 
chen Aufnahmeplatten der Fall ist. Zudem lassen 
die Tdpfe eine IMngere axiale FUhrung der Stem- 
peltrMger zu, wodurch sich ein kippsicherer Aufbau 
ergibt und auch exzentrische KrSfte besser aufge- 
nommen werden k6nnen. Ferner wird eine klemm- 
freie FUhrung gewMhrleistet. Auch die Bearbeitung 
der FUhrungsfiachen ist einfacher, weil lediglich 
eine FUhrungsflache pro Stempeltrager vorzusehen 
ist. Insgesamt ergibt sich zu den baulichen Vortei- 
len auch noch eine sehr stabile Bauweise eines 
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solchen Werkzeuggestells. Durch den erfindungs- 
gemSBen Aufbau ist auch eine gute Dichtevertei- 
lung im PreBling selbst bei komplizierten Geome- 
trien gewahrleistet 

In besonders zweckmaBiger Weise liegen die s 
Topfe mit ihren unteren axialen Stirnflachen auf 
Einstellringen auf, wobei die Auflageflache beider 
Teile, also Einstellring und Topf in Art einer eingSn- 
gigen SchraubenflMche ausgebildet sind. Dadurch 
ergibt sich bei einer Verdrehung des Einstellrings w 
eine hOhenmSBige Verstellung des entsprechenden 
Topfes, so dafi sich die PreBendstellung in sehr 
einfacher Weise verMndern bzw. einstellen IMBt. In 
einfacher Weise kann hierbei einem VerschleiB der 
Werkzeugstempel Oder einer Stauchung der Stem- 75 
pel Rechnung getragen werden. Ferner kSnnen die 
Oblichen Einschleifplatten entfallen. Ein weiterer er- 
heblicher Vorteil dieser Einstellringe liegt darin, daB 
infolge der sich Uber den Umfang des Topfes er- 
streckenden SchraubenflSchen eine ausgezeichne- 20 
te KraftUbertragung der PreBkrafte in der PreBend- 
stellung auf die Grundplatte moglich ist. Zu Beden- 
ken ist hierbei, daB derartige Pressen auf PreBkraf- 
te bis etwa 800 t ausgelegt werden. Aufgrund der 
Einstellringe steht fUr die KraftUbertragung gegen- 25 
Uber den konventionellen Kappen eine wesentlich 
groBere Rache zur VerfOgung. Die Auslegung der 
Einstellringe hat hierbei lediglich noch unter Be- 
rtJcksichtigung des zu erreichenden Verstellhubes 
fGr die T6pfe zu erfolgen. Aufgrund der Schraubfla- 30 
che stehen in jeder Drehstellung des Einstellringes 
gegenQber dem Topf zwischen 100 und 75% der 
RSche fUr die KraftUbertragung zur VerfUgung. 

In Zusammenhang mit den Einstellringen ist es 
zweckmaBig, die Drehung der Einstellringe auf ei- 35 
nen bestimmten Winkelbereich zu begrenzen, was 
abhSngig vom gewOnschten Hub bzw. von der ge- 
wOnschten Verstellung der TOpfe ist. Dies ISBt sich 
in besonders einfacher Weise dadurch erreichen, 
daB am Einstellring ein Stift vorgesehen ist, der in aq 
eine Nut einer GegenflSche greift, die sich nur Ober 
einen bestimmten Winkelbereich erstreckt, so daB 
die Enden der Nut die Begrenzungsanschla'ge fUr 
den Stift und damit fOr den Einstellring bilden. 
ZweckmSBig ist ferner, bei der Herstellung kompli- 45 
zierter Teile auch im Bereich des oberen AnschluB- 
stOckes StempeltrSger in Art von T6pfen vorzuse- 
hen, wobei die Ausbildung der Topfe, deren Anord- 
nung, Betatigung und auch Verstellung analog zu 
den in Zusammenhang mit der Grundplatte be- so 
schriebenen Elementen erfolgt. Hierbei ist es so zu 
verstehen, dafi die Ausbildung der Stempeltrgger in 
Art von Topfen am oberen AnschluBstOck isoliert 
von der Ober das Rahmenwerk bestimmten Ausbil- 
dung des Werkzeuggestells und damit unabhSngig 55 
von den der Grundplatte zugeordneten Stempertra- 
gern erfolgen kann. ZweckmSBigerweise wird je- 
doch die Ausbildung der StempeltrMger im Bereich 



des oberen AnschluBstOckes in Art von Topfen im 
Zusammenhang mit der Ausbildung der Stempel- 
trfiger der Grundplatte in Art von Tflpfen realisiert, 
wodurch sich insgesamt eine sehr stabile, platz- 
gOnstige und robuste Bauweise eines Werkzeugge- 
stells ergibt. 

Nachfolgend wird ein bevorzugtes AusfUh- 
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung 
beschrieben. Darin zeigen in schematischer Dar- 
stellung: 

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Werkzeug- 
gestells, welches als Adaptereinheit in 
eine nicht dargestellte Presse einsetz- 
bar ist (Schnitt langs Linie l-l von Rg. 
3) 

Fig. 2 eine Schnittansicht des Werkzeugge- 
stells l£ngs Linie ll-ll, 

Fig. 3 einen Schnitt I3ngs der Linie Ill-Ill in 
Rg. 1 sowie 

Fig. 4 eine rein schematische Darstellung ei- 
nes Teils eines Einstellrings fUr einen 
Topf. 

Das anhand der Rg. 1 bis 4 erlauterte Werk- 
zeuggestell umfaBt eine mit 1 bezeichnete Grund- 
platte, welche nach dem Einbau des mit 2 bezeich- 
neten Werkzeuggestells mit der Presse test ver- 
bunden und abgestUtzt ist. In dieser Grundplatte 1 
ist ein Rahmenwerk verschiebiich gefUhrt, welches 
aus einer unteren Kupplungsplatte 3 und einer Ma- 
trizenhalteplatte 4 aufgebaut ist, die Ober Zugstan- 
gen 5 starr miteinander verbunden sind. Das Rah- 
menwerk ist Teil des Werkzeuggestells 2. Die ver- 
schiebliche FUhrung des Rahmenwerks in der 
Grundplatte 1 erfolgt Ober Zugstangen 5, von de- 
nen im dargestellten AusfOhrungsbei spiel vier ent- 
sprechend Rg. 3 vorgesehen sind. 

Die untere Kupplungsplatte 3 ist mit dem unter- 
en PressenbSren der Presse gekoppelt bzw. daran 
angeschiossen. Der AnschluB des Werkzeugge- 
stells am oberen Pressenbaren erfolgt Ober ein mit 
6 bezeichnetes oberes AnschluBstOck, welches re- 
lativ zur Matritzenhalteplatte 4 gefUhrt ist. Hierzu 
sind im dargestellten AusfOhrungsbeispiel vier mit 
dem oberen AnschluBstOck 6 teste FOhrungsstan- 
gen 7 vorgesehen, welche in entsprechenden 6ff- 
nungen der Matrizenhalteplatte 4 gefOhrt sind. Al- 
ternate hierzu kCnnen die FOhrungsstangen 7 auch 
test mit der Matrizenhalteplatte 4 verbunden sein, 
so daB das obere AnschluBstOck 6 gegenOber den 
FOhrungsstangen 7 verschiebiich ist. 

Zur Herstellung mafihaftiger gestufter PreBlinge 
aus Eisenpulver, Keramikpulver oder dgl. werden 
von der Grundplatte 1 aus insgesamt drei Stempel- 
trSger 8, 9 und 10 hydraulisch bewegt. Die Stem- 
pettrSger 8. 9 und 10 dienen zur Aufnahme der 
eigentlichen Werkzeugstempel. Wesentlich ist hier- 
bei, daB die StempeltrSger 8 bis 10 nicht mehr in 
Art von StempertrSgerplatten gebildet sind, die an 
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den vier Zugstangen 5 gefUhrt sind, sondern in Art 
von Topfen, die an ihren zylindrischen FISchen 
relativ zur Grundplatte 1 gefUhrt sind, wie im ein- 
zelnen noch erISutert wird. 

Die Bewegung des radial innen fiegenden zen- 
trischen Topfes 8 erfolgt Uber einen Kolben 11, der 
mit einer Ringschulter 12 in einer den Zylinder der 
Kolben/Zylinder-Einheit darstellenden Kammer 14 
in der Grundplatte 1 aufgenommen ist. Der Topf 8 
ist am Kolben 11 befestigt, etwas verschraubt und 
der Kolben 11 ist in von der Grundplatte 1 aufge- 
nommenen Buchsen 15 uns 15' gefUhrt Der Topf 9 
wiederum ist bei 16 an der Innenflache einer HUlse 
17 gefUhrt, die test auf der Platte 1 angeordnet ist. 
Auf der zylinderfdrmigen AuBenflSche ist bei 18 
der Topf 10 mit seiner zylinderfSrmigen InnenflS- 
che gefUhrt. Die FUhrungsflachen konnen, wie im 
dargestellten AusfUhrungsbeisplel, durch FUhrungs- 
buchsen aus einem Material mit besonders guten 
Gleiteigenschaften gebildet sein. Diese FUhrungs- 
buchsen bzw. Beschichtungen sind in der Zeich- 
nung dargestellt. Sie konnen analog der FUhrungs- 
buchse 19 des Topfes 10 am Topf selbst oder an 
der GegenflMche ausgebildet sein. Die Dichtele- 
mente sind mit 20 bezeichnet. 

Die Bewegung des Topfes 9 erfolgt Uber zwei 
aus Fig. 2 ersichtliche Kolben/Zylinder-Einheiten 
13, die mit einem Ende in der Grundplatte 1 aufge- 
nommen und mit dem anderen Ende an der Unter- 
seite des Topfes 9 angreifen, und zwar insbeson- 
dere an radial vorstehenden Augen 21 des Topfes 
9, wie am besten aus Fig. 3 hervorgeht. Zur Bewe- 
gung des Topfes 9 werden zwei Kolben/Zylinder- 
Einheiten verwendet, die entsprechend Fig. 2 dia- 
metral gegenUberliegend angeordnet sind. Auch fUr 
die Bewegung des Topfes 10 werden zwei diame- 
tral gegenUberfiegende Kolben/Zylinder-Einheiten 
13' verwendet. deren Angriffspunkt am Topf in Fig. 
3 mit 22 bezeichnet ist. Wie Fig. 3 recht deutlich 
zeigt, ist der radiale Abstand der Kolben/Zylinder- 
Einheiten fUr den Topf 9 und fUr den Topf 10 
relativ zur Achse des Werkzeuggestells gleich. 

In der PreBendsteUung sind sSmtlich TSpfe 8 
bis 10 auf Festanschlagen gegenUber der Grund- 
platte 1 abgestUtzt. Im dargestellten AusfUhrungs- 
beispiel sind diese FestanschlSge durch Einstellrin- 
ge 23, 24 und 25 gebildet. Mit diesen Einstellringen 
laBt sich auch die PreBendsteUung verSndern, was 
insbesondere bei einem WerkzeugverschleiB we- 
sentlich ist. Die Tflpfe 8 bis 10 liegen mit ihren 
unteren axialen Stirnseiten auf den oberen StirnflS- 
chen der Einstellringe 23 bis 25 in der PreBendstel- 
lung auf. Wie am besten aus der schematischen 
Darstellung in Rg. 4 hervorgeht, ist die AuflageflS- 
che 26 fOr den zugeordneten Topf als schraubfia- 
chenartige Rampe, und zwar in Art einer eingSngi- 
gen SchraubflSche ausgebildet, wobei die Gangen- 
den der SchraubflSche (ein Gang) bei 27 durch 



eine vertikale VerbindungsflSche verbunden sind. 
Die entsprechende axiale untere StirnflSche eines 
jeden Topfes 8 bis 10 ist komplementSr zur 
Schraubfl&che 26 ausgebildet. Die Drehung eines 

5 Einstellringes, beispielsweise des Einstellringes 23 
hat somit zur Folge, daB je nach Drehrichtung der 
zugeordnete Topf, hier der Topf 8, angehoben oder 
abgesenkt wird. Dadurch ist die PreBendsteUung 
Ober den Hub des Topfes veranderbar bzw. ein- 

10 stellbar. Die Drehbewegung des Einstellringes er- 
folgt im dargestellten AusfUhrungsbeispiel jeweils 
Ober eine nach auBen gefUhrte Schraubspindel, 
wobei aus Rg. 1 die Schraubspindeln 28 und 29 
ersichtlich sind, die den Topfen 8 und 10 zugeord- 

75 net sind. Fig. 3 zeigt schematisch die Schraubspin- 
deln 29 und 30, die den TQpfen 10 und 9 zugeord- 
net sind. 

Die Einstellringe sind hinsichtlich der Gangho- 
he der SchraubenflSche 26 so ausgebildet, daB 
20 eine Hubverstellung bis zu 20 mm mfiglich ware, 
da jedoch im bevorzugten AusfUhrungsbeispiel nur 
eine Verstellhohe von etwa 5 mm erforderlich ist, 
mithin ein jeder Einstellring nur Uber 90 * gedreht 
werden muB, ist eine Begrenzung der Drehbewe- 
25 gung vorgesehen. 

Wie sich fOr den Einstellring 23 aus Rg. 1 
ergibt, bedient man sich hierzu eines im Einstell- 
ring 23 angeordneten Stiftes 31, der in eine Nut 32 
auf der StirnflSche der Grundplatte 1 eingreift, die 
30 sich Ober einen Winkel von 90 • erstreckt. Analoge 
Begrenzungen konnen fOr die anderen Einstellringe 
vorgesehen sein. 

Zur Herstellung kompliziert geformter PreBlinge 
sind auch am oberen AnschluBstUck 6 StempeltrS- 
35 ger in Form von T6pfen 34 und 35 angeordnet, die 
hydraulisch vom oberen AnschluBstOck 6 bewegt 
werden. Ein zentrisch angeordneter StempeltrSger 
33 wird Ober eine im oberen AnschluBstOck 6 auf- 
genommene Kolben/Zylinder-Einheit 36 betStigt, 
40 dessen Kolben in zwei vom AnschluBstOck 6 aufge- 
nommenen Buchsen gefUhrt ist, von denen eine 
mit 43 bezeichnet ist. Der Topf 34 ist mit seiner 
zylindrischen Innenflache an der zylindrischen Au- 
BenflSche der Buchse 43 gefUhrt und wird von zwei 
46 Kolben/Zylinder-Einheiten betStigt, die an radial 
nach auBen vQrstehenden Augen analog zum Topf 
9 angreifen und im Ubrigen auch diametral gegen- 
Uberliegend angeordnet sind. Diese Kol- 
ben/Zylinder-Einheiten gehen aus Rg. 2 hervor. 
so Auch der Topf 35 wird durch zwei aus Fig. 1 
ersichtliche Kolben/Zylinder-Einheiten 37 betatigt, 
die diametral gegenUberliegend angeordnet sind. 
Zur FUhrung des Topfes 34 dient eine test mit dem 
oberen AnschluBstOck 6 verbundene HUIse 38, in 
55 welcher auch die Ringkolben 39 der Kol- 
ben/Zylinder-Einheit 37 gefUhrt ist. Die FUhrung 
des Topfes 35 erfolgt an der InnenflSche eines 
hUlsenartigen Endteils 40, welches fest mit der 
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HOIse 38 verbunden ist. Ahnlich wie bei den ge- 
genUber der Grundplatte 1 bewegbaren Stempel- 
tragern sind die T6pfe 34 und 35 Uber Einstellringe 
41 und 42 verstellbar, wobei hier auf die Beschrei- 
bung zu den unteren Topfen verwiesen werden s 
kann. 

Die Betriebsweise der Presse ist die folgende: 
Zur FOIIungwerden die StempeltrSger von der 
Grundplatte 1 bzw. vom oberen AnschluBstUck 6 
her nach oben bzw. nach unten in Richtung auf die io 
Matrizenhalteplatte 4 gefahren. Nach dem FUllen 
der hierdurch entstandenen Form mit Pulver aus 
keramischem Material erfolgt der Pressenhub 
durch Zusammenfahren des oberen und unteren 
PressenbSren, wodurch die Topfe 8 bis 10 und 31 is 
bis 33 in ihre Preflendstellung gelangen, in der sie 
Ober Festanschlage, also die Einstellringe, gegen- 
Uber der Grundplatte 1 bzw. dem oberen AnschluB- 
stOck 6 abgestUtzt sind. Hierbei ist Uber die zusam- 
menwirkenden Flachen der Topfe und Einstellringe 20 
eine gute KraftUbertragung gewahrleistet. 

PatentansprUche 

1- Presse zur Herstellung maBhaJtiger PreBlinge 25 
aus pulverformigem Material, insbesondere Ei- 
senpulver oder Keramikpulver, mit einem obe- 
ren und unteren PressenbSren und einem in 
die Presse adaptermSBig einsetzbaren Werk- 
zeuggestell (2), das Uber eine untere Kupp- 30 
lungsplatte (3) am Unterbaren und ein oberes 
AnschluBstUck (6) am Oberbaren anschlieBbar 
ist und ein an einer in der Presse fest abge- 
stQtzten Grundplatte (1) des Werkzeuggestel- 
les (2) verschieblich gelagertes Rahmenwerk 35 
aus Zugstangen (5) aufweist, die vorzugsweise 
die untere Kupplungsplatte (3) mit der Matri- 
zenhalteplatte (4) starr verbinden, sowie mit 
Stempeltragern, die von der Grundplatte (1) 
aus durch Kolben/Zylinder-Antriebe in die FUII- aq 
und PreBstellung bewegbar sind, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die StempeltrSger als T6p- 
fe (8, 9, 10) ausgebildet sind, welche an zylin- 
drischen Flachen (bei 15, 16, 18) relativ zur 
Grundplatte (1) gefUhrt sind. 45 

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Topfe (8, 9, 10) radial inein- 
ander gestaffelt auf der Grundplatte (1) ange- 
ordnet sind. 50 

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Topfe (8, 9, 10) zylin- 
derfflrmig ausgebildet sind. 

55 

4. Presse nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Topfe (8, 
9, 10) an einem mit der Grundplatte (1) statio- 



naren FUhrungselement und/oder am benach- 
barten Topf gefUhrt sind. 

5. Presse nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das FUhrungselement durch 
eine test auf der Grundplatte angeordnete HUI- 
se (17) gebildet ist, an deren zylindrischer Au- 
Ben- und InnenflSche jeweils ein Topf (8, 9, 10) 
gefUhrt ist. 

6. Presse nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Topfe (8, 9, 10) in Preflendstellung mit ihren 
unteren axialen Stirnflachen auf jeweils einem 
Einstellring (23, 24, 25) aufliegen, der stirnsei- 
tig auf der dem entsprechenden Topf zuge- 
wendeten Seite mit mindestens einer schraub- 
flachenartigen Rampe fUr eine axiale Verstel- 
lung der Topfe versehen ist. 

7. Presse nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die untere axiale Stirnflache 
eine jeden Topfes mit einer komplementaren 
Schraubfiache zum zugeordneten Einstellring 
versehen ist. 

a Presse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchraubflSche (26) ein- 
gSngig ist und sich Uber den gesamten Urn- 
fang des Einstellrings bzw. des Topfes er- 
streckt. 

9. Presse nach einem der AnsprUche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einstell- 
ring (23, 24, 25) relativ zur Grundplatte (1) 
drehbar ist, und zwar vorzugsweise Uber eine 
seitlich auf den Ring einwirkende Schraubspin- 
del (28, 29. 30). 

10. Presse nach einem der AnsprUche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Orehbewe- 
gung des Einstellrings durch einen in einer 
teilkreisfOrmigen Nut (32) gefUhrten Stift (31) 
begrenzt ist. 

11. Presse nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
zentrische Topf (8) von einer Kolben/Zylinder- 
Einheit (11, 12, 14) und die anderen TSpfe (9, 
10) durch je zwei diametria! gegenUberliegen- 
de Kolben/Zylinder-Einheiten (13, 13') betatigt 
sind, wobei sMmtliche Kolben/Zylinder-Einhei- 
ten zur BetStigung der T6pfe (8, 9, 10) an der 
Grundplatte (1) aufgenommen sind. 

12. Presse nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens der radial mittlere 
Topf (9) radial vorstehende Augen (22) fUr den 
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Eingriff mit der den Topf (9) zugeordneten 
Kolben/Zylinder-Einheit aufweist 

1a Presse, nach einem der AnsprUche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, da6 vom oberen 
AnschluBstUck (6) aus Stempeltrager in Form 
von TOpfen (34, 35) hydraulisch bewegbar 
sind, welche an zyiindrischen FlSchen relativ 
zum AnschluBstUck (6) gefGhrt sind. 

14. Presse nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daS die beiden radial auBeren Topfe 
(34, 35) an einer mit dem AnschluBstUck (6) 
festen HUlse (33, 38) bzw. einem darauf ange- 
ordneten hUlsenartigen Endteil (40) gefGhrt 
sind. 

Claims 

1. A press for making dimensionally stable 
pressed articles from particulated material es- 
pecially ferruginous powder or ceramic pow- 
der, with an upper press ram and a lower 
press ram and a tool frame (2) which is ca- 
pable of being adjustably inserted into the 
press and attached by means of a lower cou- 
pling plate (3) on the lower ram and by means 
of an upper connecting piece (6) on the upper 
ram, and which comprises, on a base plate (1) 
of the tool frame (2), with said base plate being 
firmly supported within the press, an adjustably 
positioned framework of tie rods (5) preferably 
connecting the lower coupling plate (3) rigidly 
with the matrix retaining plate (4) as well as 
with die holders which, by means of a pis- 
ton/cylinder drive, are movable upwardly from 
the base plate (1) into the fill and press posi- 
tion, characterised in that the die holders are 
constructed as chambers (8, 9, 10) which are 
carried on cylindrical surfaces (at 15, 16, 18) 
relative to the base plate (1). 

2. A press according to claim 1 , characterised in 
that the chambers (8, 9, 10), graduated radially 
within one another, are located on the base 
plate (1). 

3. A press according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that the chambers (8, 9, 10) are 
constructed to be cylinder-shaped. 

4. A press according to one of the claims 1 to 3, 
characterised in that the chambers (8, 9, 10) 
are carried on a conducting component fixed 
to the base plate (1) and/or on the adjacent 
chamber. 



5- A press according to claim 4, characterised in 
that the conducting component is formed by a 
sleeve (17), located in a fixed position on the 
base plate, with a chamber (8, 9, 10) being 
5 carried on the respective cylindrical outer and 

inner surfaces of said sleeve. 

6. A press according to one of the preceding 
claims, characterised in that the chambers (8, 

10 9, 10), in the terminal press position, lie with 

each of their lower axial end surfaces respec- 
tively on an adjusting ring (23, 24, 25) which, 
on its end edges on the side facing the cor- 
responding chamber, is provided with at least 

is one spiralled-surface shaped ramp for the axial 
adjustment of the chambers. 

7. A press according to claim 6, characterised in 
that the lower axial end surface of each of the 

20 chambers is provided with a spiralled surface 
complementary to the associated adjusting 
ring. 

& A press according to claims 6 or 7, charac- 
25 tensed in that the spiralled surface (26) is 

inter-locatable and extends along the whole 
circumference of the adjusting ring or of the 
chamber. 

30 9. A press according to one of the claims 6 to 8, 
characterised in that the adjusting ring (23, 24, 
25) can be rotated relative to the base plate 
preferably by means of a screw-threaded spin- 
dle (28, 29, 30) bearing sideways on the ring. 

35 

10. A press according to one of the claims 6 to 9, 
characterised in that the rotating movement of 
the adjusting ring is limited by a pin (31) 
carried within a segment-shaped groove (32). 

40 

11. A press according to one of the preceding 
claims, characterised in that the concentric 
chamber (8) is activated by a piston/cylinder 
unit (11, 12, 14) and the other chambers (9, 

45 10) are actuated by two diametrically opposed 

piston/cylinder units (13, 13') respectively, 
wherein all the piston/cylinder units for activat- 
ing the chambers (8, 9, 10) bear on the base 
plate (1). 

50 

12. A press according to claim 11, characterised in 
that at least the radially central chamber (9) 
comprises radially projecting lugs (22) for en- 
gagement with the piston/cylinder unit allocat- 

55 ed to the chamber (9). 

13. A press according to one of the claims 1 to 12, 
characterised in that, issuing from the upper 
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connecting piece (6). die holders in the form of 
chambers (34, 35) can be hydraulically moved, 
being carried in relation, to the connecting 
piece (6) on cylindrical surfaces. 

5 

14. A press according to claim 13, characterised in 
that the two radially outer chambers (34, 35) 
are carried on a sleeve (33, 38) firmly fixed to 
the connecting piece (6) or, as the case may 
be, on a sleeve-shaped end-piece (40) located io 
thereon. 

Revendlcatlons 

1. Presse pour fabriquer des articles presses a 15 
dimensions exactes en matfere pulv^rulente, 
en particulier en poudre de fer ou en poudre 
c^ramique, munie d'une masse supgrieure et 
interieure et d'un support d'outil (2) insurable a 
la fagon d'une rallonge dans la presse, support 20 
d'outil qui peut etre raccordS a la masse inte- 
rieure par I'interrrtediaire d'une plaque de jonc- 
tion interieure (3) et a la masse sup§rieure par 
I'internrtediaire d'une piece d'assembiage sup6- 
rieure (6) et qui prdsente un b&i \og6 de fagon 25 
mobile sur une plaque de montage (1) du 
support d'outil (2), plaque de montage etan- 
gonnSe de fagon fixe dans la presse, et fait de 
barres de traction (5) qui relient de fagon rigi- 
de de prSterence la plaque de jonction inte- 30 
rieure (3) a la plaque de support de la matrice 
(4) ainsi qu'a des supports d'etampe qui peu- 
vent §tre mis, a partir de la plaque de montage 
(1), dans la position de remplissage et de 
compression par des commandos pistonAterin, 35 
caracterisSe en ce que les supports d^tampe 
sont congus comme des creusets (8, 9, 10) qui 
sont guides de fagon relative vers la plaque de 
montage (1) sur des surfaces cylindriques (en 
15,16,18). 40 

2. Presse selon la revendication 1, caracteris^e 
en ce que les creusets (8, 9, 10) sont disposes 
sur la plaque de montage (1) de fagon radiale- 
ment SchelonnSe les uns dans les autres. 45 

3. Presse selon les revendications 1 ou 2, carac- 
terisSe en ce que les creusets (8, 9, 10) sont 
congus en forme de cylindres. 



par un manchon (17) dispose de fagon fixe sur 
la plaque de montage, manchon sur les surfa- 
ces exterieure et interieure duquel est guid£ a 
chaque fois un creuset (8, 9, 10). 

6. Presse selon Tune des revendications ptecS- 
dentes, caracte>is£e en ce que les creusets (8, 
9, 10) s'appuient chacun, en position finale de 
compression, avec leurs faces axiales interieu- 
res, sur une bague d'adaptation (23, 24, 25) 
qui est munie, sur le c6te de devant, sur la 
face tountee vers le creuset correspondant, 
d'au moins une rampe semblable a une surfa- 
ce filetee, pour un d€placement axial des creu- 



50 

4. Presse selon I'une des revendications 1 a 3, 
caracterisge en ce que les creusets (8, 9, 10) 
sont guides sur un Pigment de guidage fixe 
avec la plaque de montage (1) et/ou sur le 
creuset voisin. 55 

5. Presse selon la revendication 4, caracterisSe 
en ce que lament de guidage est constitue* 



7. Presse selon la revendication 6, caracteris^e 
en ce que la face axiale interieure de chaque 
creuset est munie d'une surface filetee com- 
ptementaire pour la bague d'adaptation corres- 
pondante. 

8. Presse selon les revendications 6 ou 7, carac- 
teris£e en ce que la surface filetee (26) a un 
filet et couvre toute l'6tendue de la bague 
d'adaptation ou du creuset. 

9. Presse selon I'une des revendications 6 a 8, 
caracteris^e en ce que la bague d'adaptation 
(23, 24, 25) est relativement orientable vers la 
plaque de montage (1) et, de prSterence, par 
I'internrtediaire d'une broche filetee (28, 29, 30) 
agissant lateralement sur la bague. 

10. Presse selon I'une des revendications 6 a 9, 
caracterisSe en ce que le mouvement de rota- 
tion de la bague d'adaptation est limits par une 
cheville (31) guid^e dans une rainure en forme 
de cercle partiel (32). 

11. Presse selon I'une des revendications ptec6- 
dentes, caracterisSe en ce que le creuset cen- 
tral (8) est actionnS par une unite pistonAterin 
(11, 12, 14) et chacun des autres creusets (9, 
10) par deux unites pistonAterin (13, 13') dia- 
nrtetralement opposSes, toutes les unites pis- 
tonAterin destinies a actionner les creusets 
Stant log6es sur la plaque de montage (1). 

12. Presse selon la revendication 11, caracterisSe 
en ce qu'au moins le creuset radiaiement cen- 
tral (9) prSsente des yeux faisant radiaiement 
saillie (22) pour I'engr^nement avec I'unite pis- 
tonAterin affectee au creuset (9). 

13. Presse selon I'une des revendications 1 a 12, 
caracteris£e en ce qu'a partir de la piece su- 
p6rieure d'assembiage (6), des supports 
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d'Stampe sous forme de creusets (34, 35) gui- 
des de fagon relative vers la pfece d'assembla- 
ge (6) sur des surfaces cylindrlques peuvent 
£tre mOs de fagon hydraulique. 

5 

14. Presse selon la revendication 13, caract6ris£e 
en ce que les deux creusets radialement extS- 
rieurs (34, 35) sont guides sur un manchon fixe 
(33, 38) avec la pifece d'assemblage (6) ou sur 
une pfece terminale (40) en forme de manchon w 
dispose sur celle-ci. 
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FIG. 2 
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FIG. 3 
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